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promulga y regula la accesibilidad de los servicios públicos, entre otros, y establece los plazos para 
que se cumplan. 
De esta Ley se deriva el I Plan Nacional de Accesibilidad, cuyos principios se basan en la Igualdad de 
Oportunidades, Vida Independiente, Sostenibilidad y Participación. Este Plan persigue, como primer 
objetivo, alcanzar la plena igualdad de oportunidades, considerando que el respeto a la diversidad 
humana y la equiparación de derechos de todas las personas son bases fundamentales de nuestra 
sociedad y que las barreras en el entorno constituyen obstáculos más graves a la participación social 
que las limitaciones funcionales de las personas. 
Por todo ello, valoramos la necesidad de revisar estas observaciones para ejercer un adecuado 
ejercicio de nuestras funciones, garantizando el acceso a un currículo que presume de asequible. 
Lejos de pretender un reproche, sirvan estas letras como una revisión de nuestras herramientas de 
trabajo. Instamos, de este modo a la observación, a la comparación y a la “diagnosis” de estas 
consideraciones hoy revisadas codiciando la eliminación de las barreras que impiden el verdadero 
acceso al Currículo.  ● 
 
 
 
Soldadura MAG utilizada en los vehículos 
Título: Soldadura MAG util izada en los vehículos. Target: Ciclo Formativo de Grado Medio de Carrocería. Asignatura: 
Elementos Fijos. Autor: Juan Pedro Gassó Bas, Técnico especialista en Mecánica y Electricidad del Automóvil, Profesor 
de Ciclos Formativos de Mantenimiento de vehículos. 
 
l acero sigue siendo hoy en día el material más utilizado en la fabricación de carrocerías, ya sea 
de automóviles, camiones, motocicletas, etc. Al ser el acero el material más utilizado en la 
actualidad, casi en la totalidad de las uniones de piezas de la carrocería del vehículo, estas se 
realizan mediante soldadura, ya sea en fabricación de la propia carrocería o en la reparación de la 
misma (siempre que hablemos de piezas estructurales del vehículo). 
*En la actualidad hay muchos equipos de soldadura y ello conlleva a haber diferentes procesos de 
soldadura que se utilizan el las uniones de piezas de la carrocería. Muchos de estos procesos son muy 
utilizados, pero también hay algunos, que aun siendo utilizados no son los más adecuados, debido a la 
gran evolución de los diferentes aceros que se están introduciendo en el mundo del automóvil. 
*Los diferentes equipos de soldadura que nos podremos encontrar para soldar aceros en el 
vehículo pueden ser varios pero en este artículo nos centraremos en el equipo de soldadura MAG 
(foto I). 
E 
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(foto I) 
*Como ya se comentó en el articulo anterior (Uniones soldadas en el vehículo),la soldadura MAG es 
una soldadura que se utiliza bastante en fabricación, para soldar aceros de diferentes características, 
y que también se utiliza bastante en reparación debido a la facilidad que presenta a la hora de poder 
trabajar con estos equipos. Las iniciales (MAG) significan Metal (metal de aportación), Activo (gas de 
protección activo, como es el argón mezclado con el dióxido de carbono), Gas (gas para proteger el 
arco eléctrico que se produce al soldar). 
*Todos los equipos de soldadura, ya sean MAG, MIG, TIG, soldadura por puntos de resistencia, etc. 
disponen de una fuente de alimentación que puede ser alimentada por 220V o 380V.        Los equipos 
de soldadura MAG generalmente trabajan con diferentes frecuencias de corriente, que se ajustarán 
dependiendo de la cantidad de piezas que se tengan que soldar o del espesor de las mismas. Existen 
equipos MAG que incorporan un sistema automático de regulación de frecuencia, conocidos con el 
nombre de equipos sinérgicos, estos equipos ajustan de forma automática la intensidad del equipo, y 
solo será necesario ajustar en el equipo, el tipo de material que se va a soldar y el diámetro del hilo de 
aportación. 
*Actualmente casi todos los equipos de soldadura MAG incorporan un temporizador (foto V / 
flecha verde)  para controlar el tiempo de soldadura, y obtener así diferentes tipos de soldadura.    
*Dependiendo el ajuste del temporizador podemos realizar tres tipos de soldaduras:                                           
-Soldadura a intervalos: Este tipo de soldadura (foto II), se utiliza para soldar piezas con espesores 
finos de unos 0,6 o 0,8 mm de espesor. Este tipo de espesores podemos encontrarlos en los vehículos, 
sobretodo en las chapas de piezas exteriores, como puertas, aletas, etc. Los equipos de soldadura 
actuales están diseñados para poder soldar en intervalos cortos de tiempo (entre 3 – 4 segundos), 
obteniendo la ventaja de poder soldar piezas que tienen un espesor muy fino, sin que se agujeree la 
chapa debido a un tiempo excesivo soldando. 
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(foto II) 
-Soldadura contínua: Este tipo de soldadura (foto III), se utiliza para soldar piezas con espesores 
mayores de 0,8 mm. Este tipo de espesores podemos encontrarlos en los vehículos, sobretodo en las 
piezas estructurales, lo que habrá que seguir en todo momento las indicaciones del fabricante en 
cuanto a todo lo que esté relacionado con las zonas de soldeo, por la posibilidad de haber zonas 
donde no se podrá soldar o habrá que tomar medidas de protección adicional. Con este tipo 
soldadura se pueden realizar cordones de soldadura sin peligro a que se deforme la chapa ni se 
agujeree. Hay que tener en cuenta, que en este tipo de soldadura el sistema de temporizador (foto V / 
flecha verde) queda anulado y no hay tiempo de parada, hasta que el operario no levanta el dedo del 
gatillo de la pistola de soldar. 
 
(foto III) 
-Soldadura por puntos de tapón: Este tipo de soldadura (foto IV), también conocida como 
soldadura de puntos de relleno, se utiliza para soldar generalmente pestañas de piezas nuevas que 
deberían ser soldadas con el equipo de soldadura por puntos de resistencia, pero como no se tiene 
acceso, se utilizará este método. 
Este tipo de pestañas podemos encontrarlas en zonas de difícil acceso, sobretodo en las chapas de 
piezas interiores del vehículo o piezas estructurales. 
Estos sistemas siempre se utilizaran, siempre y cuando la pieza anterior no este dañada y se pueda 
controlar que no exista ningún riesgo en el proceso de soldeo.  
Al igual que pasa con la soldadura a intervalos, para soldar mediante puntos de tapón, los sistemas 
de soldadura actuales están diseñados para poder soldar en intervalos cortos de tiempo (entre 2 – 10 
segundos), obteniendo la ventaja de poder soldar piezas que pueden tener diferentes espesores.  
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(foto IV) 
*Hay que saber que una buena soldadura o una soldadura de calidad, sea cual sea la pieza o piezas 
soldadas, dependerá principalmente de un buen ajuste de todos los parámetros del equipo de 
soldadura. Generalmente las personas que llevan mucho tiempo soldando, saben si el equipo está 
bien regulado o no, gracias al ruido que produce el equipo de soldadura cuando suelda, ya que este 
produce en cada situación ruidos diferentes. Si la persona que está soldando no sabe regular 
correctamente dichos parámetros nunca se podrá obtener una soldadura de calidad con lo que 
repercutirá en no poder ofrecer una reparación con garantías. A continuación se nombran y se 
explican todos los parámetros a tener en cuenta para obtener un buen acabado en los trabajos 
realizados: 
-Polaridad: Cuando hablamos de polaridad en los equipos de soldadura MAG, se dice que es 
cuando hablamos de la polaridad de la corriente, polo positivo (+) y polo negativo (-).  Hay que tener 
en cuenta la polaridad porque en algunos equipos de soldadura MAG se puede conectar el polo 
positivo (+) a la pieza y el polo negativo (-) tenerlo conectado a el material de aportación. Cuando se 
conecta la polaridad del equipo de esta manera se considera que el equipo tiene la polaridad directa. 
La polaridad directa se utiliza para soldar chapas de pequeño espesor por su baja penetración, aunque 
presenta el inconveniente que durante el proceso de soldadura produce muchas salpicaduras o 
proyecciones de material y la transferencia de material de aportación es media.                                              
Cuando el equipo se conecta con el polo positivo (+) en el material de aportación y el polo negativo (-) 
en la pieza, se considera que el equipo tiene la polaridad inversa. La polaridad inversa al contrario que 
la polaridad directa se utiliza para soldar todo tipo de chapas pero es más recomendable para soldar 
piezas con espesores más amplios debido a su elevada penetración. Suele ser la polaridad más 
utilizada porque las proyecciones de material son muy bajas y la transferencia de material es bastante 
elevada, obteniéndose un cordón de soldadura muy bueno. 
-Tensión: La tensión de soldeo es una parte muy importante de regulación del equipo. Todos los 
equipos tienen un regulador de tensión (foto V / flecha azul), que se regulará en función de: el 
espesor de las piezas a soldar, la cantidad de piezas a soldar, la velocidad del hilo, la posición de las 
piezas que se vayan a soldar y del tipo de soldadura que se pretenda realizar.      Cuando se aprieta el 
gatillo del equipo, se crea un arco eléctrico entre la pieza y el hilo de aportación, este arco eléctrico 
variará la intensidad del equipo dependiendo de la distancia entre la pieza y el electrodo y de la 
tensión ajustada. Esta variación de intensidad, afectará a la soldadura siempre que no este regulada la 
tensión correctamente. 
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-Velocidad de salida del hilo: Como se ha comentado en el parámetro anterior (tensión), la 
intensidad y la tensión de soldadura dependen de la velocidad de salida del hilo de aportación. La 
velocidad de salida del hilo de aportación y la intensidad van relacionadas directamente, es decir que 
si se aumenta la velocidad de salida del hilo habrá que aumentar la tensión en el equipo y viceversa. 
En algunas ocasiones existe un defecto característico producido por una velocidad de salida de hilo 
escasa en relación con la tensión ajustada en el equipo que hace que el cordón de soldadura quede 
irregular.  
En definitiva, todos los equipos tienen un regulador de velocidad de salida del hilo (foto V / flecha 
roja), que al igual que en la tensión se regulará en función de: el espesor de las piezas a soldar, la 
cantidad de piezas a soldar, la tensión, la posición de las piezas que se vayan a soldar y del tipo de 
soldadura que se pretenda realizar. 
 
(foto V) 
 -Ángulo de inclinación de la pistola: Para realizar una buena soldadura el arco eléctrico debe 
ser protegido con el gas protector y si el ángulo de la pistola no es el adecuado el gas de protección 
puede provocar alteraciones en el arco eléctrico y en consecuencia una mala soldadura. El ángulo 
adecuado para realizar una buena soldadura suele estar alrededor de los 15º con respecto a la vertical 
de la pieza. Si el ángulo es mayor de 15º pueden aparecer mordeduras en el cordón de soldadura y si 
el ángulo es inferior de los 15º puede haber una falta de fusión entre la pieza y el material de 
aportación. 
 -Velocidad de soldeo: Este factor es un factor que dependerá principalmente del espesor de 
las piezas a soldar. Si existe un espesor fino la velocidad debe de ser constante para que no se 
produzcan excesivos calentamientos por una baja velocidad que provoque la fusión de la pieza y su 
posterior agujereado. Si por el contrario se pretenden soldar piezas con espesores mayores la 
soldadura puede ser igual de progresiva que en las piezas de menor espesor, con la diferencia que en 
este tipo de chapas no habrá peligro de agujerearse, y por el contrario, a menor velocidad mayor 
penetración. 
-Dirección de soldeo: Podemos realizar y obtener diferentes tipos de soldadura variando la 
dirección en la que soldemos. Cuando la pistola se dirige en el mismo sentido del avance de soldeo, se 
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denomina soldeo hacia delante o soldadura de empuje, cuando la pistola se dirige en sentido 
contrario al avance del cordón de soldadura, se denomina soldeo hacia atrás o soldadura de arrastre.                                                                              
Con la soldadura de empuje se consigue una disminución de la penetración de la soldadura y el 
cordón de soldadura obtenido es un cordón ancho.                                                                        Con la 
soldadura de arrastre, por el contrario a la soldadura de empuje se consigue mucha penetración y el 
cordón de soldadura obtenido es un cordón fino.                                                     Visto las características 
de cada dirección de soldeo diremos que la soldadura de empuje se utilizará para piezas de poco 
espesor y la soldadura de arrastre se utilizará para piezas con mucho espesor. 
-Gas de protección: Como se comentó en el principio del artículo, el gas de protección siempre será 
un gas activo, que generalmente será argón junto con dióxido de carbono.                La función 
principal del gas de protección como su nombre indica es la de proteger el arco eléctrico que se crea 
al entrar en contacto el hilo de aportación con la pieza a soldar.   
El caudal del gas siempre deberá ser el adecuado (ocho veces el diámetro del hilo), para conseguir 
una buena soldadura. Si el caudal fuese bajo, bajaría el nivel de protección del arco eléctrico y con ello 
la protección del cordón de soldadura.                                                          Para controlar las presiones del 
gas de protección se montan unos manómetros en las botellas de gas (foto VI). Generalmente el 
manómetro más pegado a la botella será el manómetro de alta presión (foto VI / flecha verde), que 
indicará la cantidad de gas que hay en el interior de la botella mediante presión. Por el contrario, el 
manómetro más alejado a la botella, será el manómetro de baja presión (foto VI / flecha roja), que 
indicará la cantidad de gas en la salida. 
 
(foto VI) 
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